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нуждается в апробации технология завершения разливки, 
обеспечивающая снижение усадки и минимальную конусность 
хвостовой части слитка. В основу технологии положена концепция 
регулируемого водовоздушного охлаждения.  
 
МОДЕЛИРОВАНИЕ УДАРНЫХ НАГРУЗОК, ВОЗНИКАЮЩИХ  
ПРИ УДАЛЕНИИ ШЛАКА ИЗ ШЛАКОВОЙ ЧАШИ  
А. В. Лоза, ст. преп., В. В. Шишкин, доц., к.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
Удаление шлака из шлаковых чаш на отечественных 
металлургических предприятиях производят ударным способом. Для 
этого по корпусу чаши наносят один или нескольких ударов 
специальным ударным телом («шар-бабой»). В результате чаша 
получает микро- и макро-повреждения в виде деформаций и трещин, 
что со временем приводит к выходу ее из строя.  
Ударные взаимодействия, возникающие при опорожнении 
шлаковых чаш, на сегодня практически не исследованы. Поэтому 
вопрос о необходимой энергетике удара, оптимальной твердости и 
профилировке соударяемых тел можно считать мало изученным. 
Решение этих вопросов могло бы помочь выявить пути повышения 
эффективности разгрузки чаш и увеличения их долговечности. 
В лаборатории кафедры  ТиПМ проведены опыты по исследованию 
ударных взаимодействий, моделирующих условия разгрузки шлаковых 
чаш. Целью исследований являлось изучение процессов преобразования 
энергии при ударе и возникающих при этом пластических деформаций. В 
качестве модели участка корпуса чаши использовали литую заготовку 
толщиной 90 мм из стали 35Л (промышленные чаши изготавливают из 
сталей марок Сталь 20…45). Ударными телами служили стальные шары, 
применяемые в шаровых мельницах. В опытах ударным телам сообщали 
различную энергию удара и для различных случаев взаимодействия шара 
и модели определяли удельную долю потерь кинетической энергии, 
расходуемую на пластическую деформацию и изменение внутренней 
энергии. 
Установлено, что доля энергии, затрачиваемой на деформацию 
модели и изменение её внутренней энергии, существенно зависит от 
исходного профиля поверхности, температуры и структуры металла. 
При одинаковых начальных условиях (температура, марка стали, 
состояние структуры) величина пластической деформации в 
зависимости от способа приложения ударной нагрузки может 
изменяться в 1,2…2,6 раза. Исследования показали, что, 
применительно к технологии ударного опорожнения чаш, можно 
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создать условия, при которых деформирование корпуса  и связанное с 
ним трещинообразование будет сведено к минимуму.  
Предложена новая технология выбивки шлаковых остатков чаш, 
которая гарантирует увеличение долговечности чаш в 1,5…2,0 раза. 
Данное техническое решение защищено патентом Украины. 
 
ОБ УМЕНЬШЕНИИ СЕБЕСТОИМОСТИ КОНВЕРТЕРНОЙ 
СТАЛИ  
А. В. Лоза, ст. преп., И. Н. Музыка, ст. преп., ГВУЗ «ПГТУ» 
Для поддержания высокой конкурентоспособности 
металлургической продукции (и, в частности, конвертерной стали) 
себестоимость ее производства следует уменьшать. Для этого 
проводят мероприятия по модернизации производств, позволяющие 
уменьшить расход сырья, материалов, отходов производства, 
обеспечить интенсификацию металлургических процессов, сократить 
расходы на поддержание в рабочем состоянии и эксплуатацию 
оборудования. Традиционный подход при выборе путей модернизации 
заключается в покупке и установке нового, как правило, 
дорогостоящего оборудования. Однако, учитывая реалии 
отечественных предприятий и затраты на покупку нового 
оборудования, в настоящее время может оказаться целесообразным 
другой подход - модернизация за счет внедрения оригинальных, мало 
затратных технологий. Перспективным направлением в этой связи 
является внедрение в производство изобретений.  
Не секрет, что показатели себестоимости продукции 
отечественных металлургических производств, как правило, хуже 
сравнительных зарубежных. Имеется существенное отставание даже 
на постсоветском пространстве, где по этому показателю украинские 
предприятия (даже при исключении доли энергоресурсов) уступают 
аналогичным по уровню - российским.  
Исправить ситуацию можно малыми затратами, за счет 
активизации на всех уровнях производства и внедрения результатов 
изобретательской деятельности. При этом, в относительно короткой 
временной перспективе можно ожидать снижение себестоимости 
продукции, например, конвертерной стали - ориентировочно на 5…15 
%.  
Для этого на металлургических предприятиях необходимо 
создать специализированную структуру по усовершенствованиям за 
счет внедрений изобретений и рацпредложений с правом независимой 
оценки результатов этих внедрений.  
